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Gesinterte Siliciumcarbidkorper mit optimterten triboiogischen 
Eigenschaften ihrer Gleit- beziehungsweise Dichtflachen 

Die Erfindung befrifft gesinterte Sificiumcairbidkorper mit einer definierten 
Porositat und dadurch bedingten optimalen triboiogischen Eigenschaften ihrer 
5 Gleit- beziehungsweise Dichtflachen. 

Der WerkstofF Siliclumcarbid hat nicht nur auBeigewOhnlich gute thermische, 
chemische und mechanische Eigenschaften. Aufgrund einer einstellbaren 
Porositat ist es zusatzlich moglich, den Werkstoff dort einzusetzen, wo schwierige 
tribologische Verhaltnisse herrschen. Insbesondere donX wo die Gefahr besteht, 

• 10 dass zwischen zwei sich gegeneinander bewegenden Gieitflachen in Folge eines 
Mangels an Schmtermittel Trockenreibung entsteht, dieneh dte an die OberflSche 
tretenden offenen Poren als Schmieimfttelreservoir. Diese Eigenschaft wird 
beispielsweise bei Gleit- und Dlchtringen genutzt. 

Weil die Porositat nicht nur auf dte Reibung zwischen zwei Werkstucken Bnfluss 
is hat, sondem auch auf die Festigkeit eines Werkstoffe, Ist elne sorgialtige Auswahl 
der Porendurchmesser, der Anzahl der Poren pro Volumeneinheit des Werkstoffe 
sowie der VerteHung der Poren Im Werkstoff erforderOch. Die Poren durfen nicht 
so groB sein, dass sie den Werkstoff schwachen und Dire Anzahl darf nicht dazu 
fuhren, dass sich die Poren untereinander verbihden und zu schwammartigen 
20 Strukturen fuhren. Dadurch wQrden beispielsweise Dichtringe ihre Funktion 
verlieren. Andererseits durfen dte Poren nicht so klein sein, dass das flOssige 
Medium, das als Schmtermittel. dienen soli, aufgrund seiner 
Oberflachenspannung nicht in die Poren eindringt und sle nicht fOllt oder nicht 
aus den Poren austritt 

25 Aus dem europaischen Patent EP 0 578 408 B1 ist eln Siliciumcarbid- 
Slnterkorper mit einer Porositat Im Bereich von 2 bis 12 Vol.-% bekannt, wobei 
die fireien Poren einen Nenndurchmesser zwischen 50 und 600 urn aufweisen, 
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die Poren geschlossen sind und die Poren gleichma(Mg Innemalb des Kfirpers 
verteift sind. 

In der europalschen Patentanmeldung EP 0 678 408 A2 werden die selben 
Mertonate mft dem einzSgen Unterschied beansprucht, dass die Form der Poren 
5 spharisch sein soR. 

Aus dem europaischen Patent EP 0 486 336 B1 ist ein Sintefcorper auf 
SOiciumcarbrd-Basis bekannt, der frei von impragniertem SHicium ist und der im 
wesentlichen geschlosserie Poren in einer naherungsweise kugeligen Form mit 
einem mtttleren Durchmesser zwischen 60 und 200 pm und eine Gesamtporosiiat 
10 2wisohen4und18 %aufweist 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, Sinterkorper aus SiHciumcarbid 
voizustellen, die aufgrund des Anteils an Poren mit einem definierten 
. Nenndurchmesser optimal auf die jeweiligen tribologischen Verhaftnisse 
abstfmmbarsind. 

4 

is Die Lesung der Aufgabe erfbtgt erfindungsgemafJ mit Hiife der kennzeichnenden 
• Merkmale des ersten Anspruchs. Vorteflhafte Ausgestattungen der Erfindung 
werden in den abhangigen AnsprGchen beansprucht 

Die erfindungsgemSBen gesfnterten Sflidumkaroldkdrper sind gekennzeichnet 
durch eine Gesamtporosiiat von 2 bis 12 Vol.-% und kugeffermigen Poren mit 
20 einem Nenndurchmesser, der zwischen 10 um und 48 um liegt, wobei die Poren 
gleichmaBig im Werkstoff des Sinterkorpers verteitt sind. Vorzugsweise haben die 
kugeiformigen Poren einen Nenndurchmesser von 15 um bis 45 urn. 

Es wird bewusst ein enger Bereich der Porendurchmesser gewahft, denn dadurch 
entstehen auf der Gleifflache der Sinterkorper, die durch eine 
25 Oberflachenbearbeitung, beispielsweise durch Schleifen, Lappen, Polferen, dfe 
geforderte OberflachengOte erhSft, offene Poren mil Offntmgen, die den 
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maximalen Nenndurchmesser der Poren nlcht Qberschreiten und die gletahmaSig 
Ober die Oberflache verteilt sind. Dfese Poren bewirken sehr gleichmUMg auf der 
Gleitflache verteitte Schmiermittelreservoire, die eine homogene Verteilung des 
Schmiemitttels for den Notlauf auf der Gleitflache ermoglichen, Dadurch sind an 
5 jeder Position der Gleitflache gleichformige Noflaufeigenschaften gewahrfeistet 

Die enge Begrenzung des Bereichs der Porendurchmesser, die Verteilung der 
PorengroBen Qber die Gesamtmenge der Poren sowie die PorosHSt werden 
yorteilhaft durch die Auswahl und die Menge der Porosterungsmittel bestimmt 1st 
beispielsweJse eln Durchmesserbereich der kugetformigen Poren von 30 pm bis 

10 48 jim gewunscht, sind Porosierungsmltiel mit einem minimalen 
Teilchendurchmesser von 36 pm und einem maximalen Teilchendurchmesser 
von 57 jjm einzusetzen, wenn ein technisches AuftnaS des WerkstQcks von 20 % 
zugrundegelegt wired womft die fineare keramische Schwindung von 16,7 % 
berGcksichtigt wird. Das technische AufrnaS ist wie fbtgt definiert Von dem MaS 

15 vor dem Sintem wird das MaB nach dem Sintem abgezogen. Die Differenz wird 
durch das Mafi nach dem Sintem divtdiert. Das Ergebnis ist das technische 
Aufima&. Die keramische Schwindung ist wie folgt definiert Von dem MaS vor 
dem Sintem wird das MaS nach dem Sintem abgezogen. Die Differenz wird durch 
das Mafi vor dem Sintem dividiert Das Ergebnis ist die keramische Schwindung. 

20 Zur Erzeugung der gewOnschten PorengrSBen mdssen unter BerQckslchtigung 
der Schwindung beim Sintem der Silidumcarbidkerper die Porosierungsmittel 
entsprechend konfekfioniert werden, beispielsweise . durch Trocken- oder 
Nafisieben, Durch aus dem Stand der Technik bekannte Mahlverfahren konnen 
zuvor die gewOnschten AusgangskomgrSfien fOr die anorganischen RohstofFe 

25 eizeugt werden. 

Als Porosierungsmittei sind nur Stoffe geeignet, die sich derart aus dem 
WerkstdIT des Bauteiis entfemen lassen, dass die kugeiformigen Poren in dem 
gewOnschten Durchmesserbereich entstehen. Ate Porosierungsmittei werden 

* 
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sogenannte Ausbrennstoffe veiwendet wie beispielsweise von den Polymeren 
Polymethyimethacrylat (PMMA), Polyethylen (PE) oder Polyslyrol (PF), von den 
Wachsen Paraffinwachse oder Polyethyienwachse und Naturpredukte wie Starke 
oder Cellulose. 

5 Die Porosierungsmittel werden in an sich bekannter Weise den anorganischen, 
keramischen Ausgangsstoffen der Sinterkorper beigemischt in der Regei erfolgt 
das durch Suspendieren in einerri geeigneten flQsslgen Medium, anschiie&endem 
Mischen mtt den anorganischen Ausgangsstoffen, Zugabe und Homogenlseren 
der organischen Bindemittel und nachfolgendem Sprahtrocknen 

10 (Sprahgranuiierung). Moglich ist aber auch die Suspendierung in einer 
Suspension, bestehend aus einem fltissigem Medium mit den benerts darin 
geiesten Bindemttteln und den keramischen Rohstoffen. Die Formgebung erfolgt 
in der Regei durch Formpressen. 

Bei der Auswahl der Porosierungsmittel ist darauf zu achten, dass sie nicht durch 
15 Krafteinwirkung zeretort oder deformiert werden, beispielsweise beim Mischen mit 

dem anorganischen keramischen Schlicker durch die Scher- und Mahtwirkung. 

Ebenso durfen die Porosierungsmittel bei der Formgebung durch Pressen kein zu 

starkes RQckfederungsverhaiten aufweisen. Das wurde beim Entiasten der 

Presslinge zu Spannungsrissen in dem gepressten Grunkfirper fOhren. Eine 
20 Verdichtung der Porosierungsmittel, verbunden mit einer geringfQglgen 

Deformation wahrend des Press- und Verdichtungsvorgangs kann toieriert 

werden. 

Werden die keramischen Ausgangsstoffe in Wasser suspendlert, mussen die 
Porosierungsmittel wasserunloslicb, mindestens aber in Wasser schwer loslich 
25 sein. Ober diese Bgensohaften verfOgen beispielsweise native Starken, die sich 
in kattem Wasser nicht lesen, wenn sie zuvor keiner chemischen oder 
thermischen Behandlung unterzogen wurden. Jede Starkesorte, je nach Hericunft 
als Mais-, Reis- oder Weizenstarke defintert, 1st' durch einen bestimmten 
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Durchmesser der kugelformigen StarkeparBkel gekennzeichnet* so dass die 
PorositSt und. die Porendurchmesser im Werkstoff eines SInterkarpers gezielf 
elngestefft warden kdnnen. 

Nach der Formgebung der SIHciumcarbidk5rper als GrQnkorper, die in der Rege! 

5 mfttels eines Pressverfahrens erfolgt weiden In einer dem Sinterprozefi 
vorgesehafteten Temperaturbehandlung, der Pyrolyse, sowohl die organischen 
Bindemitfel ate auch die als Platzhalter fOr die Poren eingebrachten 
Poroslerungsmittel vollstandig Oder zumindest nahezu vollstandig aus dem 
Werkstoff des Presskorpers entfemt Die erfindungsgemaS elngesetzfcen 

io Pdrosierungsmfttel zersetzen sich vollstandig und hinteriassen als 
Zersetzungsnest eventuen lediglich geringe Mengen an KohlenstofF. Diese Reste 
von KohlenstofF bewirken aber beim nachfolgendem Sintern keine negative 
Beeinflussung der Zusammensetzung und der Eigenschaften des Werkstoffs. 
Das Sintern der so vorbehandelten Presskfirper erfolgt analog dem Sintern von 

is Formkorpern aus SiHdumcarbid ohne Poroslerung, wie es aus dem Stand der 
Technik bekannt 1st 

Nach dem Sintern erfolgt eine Bearbeitung der FunkflonsoberflSchen mfttels der 
aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren wie Schleifen, LSppen und 
Polieren, wobei die Bearbeitung vorzugswelse mit Diarnantputver 

20 beziehungsweise Dlamanfwerkzeugen erfolgt Je nach Anforderungsprofil ist es 
nicht erfcrderiich, alle drei Verfahren anzuwenden. Es konnen auch elnzelne 
Bearbeitungsverfahren Oder die Kombinatton von zwei Verfahren genQgen, 
beispielsweise nur Schleifen Oder Lappen beziehungsweise Schleifen und 
Polieren Oder Schleifen und Lappen. Nach diesen Bearbeitungsverfahren muss 

25 die Oberflache sorgfaftig gereinigt werden, um die Poren firetzulegen und den 
eventuell eingedrungenen abgetragenen Werkstoff der Oberflache zu beseitigen. 
Das kann beispielswelse durch Relnigen In UltraschallbSdem eritolgeru 
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Anhand von vier AusfOhrungsbeispielen wind die Erfindung naher eriautert Es 





Figur 1: Auftiahme des Porosierungsmittels Polymethylmethacrylat (PMMA), 

Hchtmikroskopische Aufhahme, 

5 Figur 2: eine flchtmikroskopische Aufhahme eines Schfiffbildes der Oberflache 
eines AusfQhrungsbeisptels mit einer Porositai von 4,77%, 

Figur 3: ein erfindungsgemaSer Dlchtring, 

^ Figur 4: eine Hchtmikroskopische Aufhahme eines Schfiffbildes der Oberflache 
eines AusfOhrungsbeispiels mit einer Porosrtat von 6,04 %, 

10 Figur 5: eine Hchtmikroskopische Aufhahme eines SchiiffbCdes der Oberflache 
eines Ausfahrungsbeispiels mit einer Porosltat von 3,77 % und 

Figur 6: eine lichtmikroskopische Aufhahme eines Schllffbildes der Oberflache 
eines Ausfahrungsbeispiels mit einer Porosittt von 7,69 .%. 

Der anorganische, der keramische Werkstoff, setzt sich aus fblgenden 
15 Komponenten zusarhmen: Alpha-SOiciumcarbid (SiC), Zirkondfborid (ZrBj?), 
Kohlenstoff (C) und Bor (B). Zur Herstellung der Orunkdrper werden 
Dispergiermitiel und Bindemittel eingesetzt wie beispielsweise Wachsbinder 
Polyethylenglycolbinder und Acrylatblnder. 

Um die Poren zu eizeugen, wird bei den vorliegenden Beispieien 
20 Polymethylmethacrylat (PMMA) zugegeben. Figur 1 zelgt eine 
lichtmikroskopische Aufhahme des PorosierungsmHtels PMMA. Deutiich zu 
erkennen ist die ideate kugelformige Gestait der Teilchen. Ihr Durchmesser liegt 
Im Bereich von etwa 18 pm bis etwa 57 um, wobei der Anteil der Teilchen mit 
Ourchmessem zwischen 20 pm und 45 um bei etwa 80% der Gesamtmenge liegt. 
25 Durch die Redukbon der TeilchengrdSe aufgrund der linearen keramischen 
Sinterschwindung von 16,7% liegt der mfigliche minimale Nenndurchmesser der 
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Poren bei etwa 15 um, der maximale bet etwa 48 um und der durchschnittiiche 
bei etwa 30 pm. 

Ausfahnjngsbeispiel 1: 

Gesarritzusammensetzung zu 1 00%: 

s Anorganfsche Werkstoffe: 

AJpha-SmcJumcarbid (SiC) 77,70 % 

Zircondiborid (ZrB2) 9,22 % 

KohlenstofF(C) 2,98% 

Bor (B) 0,45% 

10 Organische Bestandteiie (Binder, Dispergiermittel): 
Dispergiermittel 2,14% 
Waehsbinder 1,81 % 

Polyethyienglykolbinder 1,81 % 

Acrylatbinder 1,81 % 

is Porosierungsmittel: 

Polymethylmethacrylat (PMMA) 2,08% 

Die homogehisferten, vorgemahlenen anorganischen Rohstoffe entsprechend der 
oben angegebenen Gesamtzusammensetzung warden in Wasser mit dent darin 
gelosten Dispergiermittel und den organischen Bestandteflen etwa 30 min 
20 dispergiert, anschliefiend eribigfe die Zugabe dee Porosierungsmittels PMMA, 
das wiederum 30 min dispergiert wurde. Nach Zugabe und Homogenisierung der 
organischen Bindemittel wurde die Suspension spruhgetrocknet, urn ein 
pressfahiges SprQhgranuIatzu erhaiten. 

Das SprQhgranuIat wurde uniaxial zu Voiizylindern mit einem Durchmesser von 
75 20 mm und einer Hone von 8 mm verpresst Die Voilzyiinder wurden unter 
Schutzgasatmosphare 120 min lang bei einer Temperatur von 2070*C gesintert. 
Durch die Dichtebestimmung wurde eine Gesamtporositat von 4,77% emiriielL 
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Figur 2 zelgt die Verteilung der Poren auf der angeschliffenen und polierten 
Oberflache.. 

Die Grdfie der definieit eingebrachten Poren ergibt sich aus der 
TeilchengroBenverteiiung des eingebrachten Porosierungsmittefc (Figur 1) durch 
s RedukOon der Teilchengro&en urn die keramische Schwindung von 16,7%, wie 
oben erlautert 

Far die AusfDhrungsbeispiete 2 bis 4 wurden, abweichend vom 
AusfQhrungsbeispiel 1, die anorganischen und die organischen Komponenten wie 
im AuefQhiungsbeispiel 1 miteinander gemischt und danach ein pressfahiges 
10 Spruhgranulat hergestellt In dieses wurds das Porosierungsmittel PMMA trocken 
eingebrachtund die Dispersion trocken durehgefOhrt. 

Die Werkstoffcusamm ensetzung der AusfQhrungsbeispiele 2 bis 4 weicht von der 
de& AusfQhrungsbefspiels 1 geringfQgig ab. 

AusfQhrungsbeispiel 2: 

15 Gesamtzusammensetzung zu 1 00%: 

Anorganische Werkstoffe: 

Alpha-Siliciumcatbld (SiC) 77,18 % 

Zircondiborid (ZrB^ 9,15 % 

KohfenstofF(C) 2,96% 

20 Bor(B) • 0,45% 

Organische Bestandteiie (Binder, Dispergrermfttel): 
Dispergiermiltel 2,16 % 

Wachsbinder 1,79 % 

Polyethylenglykolbinder 1,79 % 

25 Acrytecttilnder 1,79% 
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Porosierungsmittel: 

.PoIymethylmethacrylat^iWMA) 2,73% 

* 

Ein SprQhgranuIat mil der ofaeh angegebenen Stoffeusammensetzung wurde rnlt 
dem Porosierungsmittel PMMA in der angegebenen Partikelgrofie in folgendem 
5 MengenverhaKnis tnocken gemischt SprQhgranuIat 97,27% und PMMA: 2,73%. 

Diese WEschung wurde uniaxial zu Gleitringen gemSR der schematischen 
Darstellung in Ffgur 3 verpresst und unter Schut2gasatmo$phdiB 120 min.lang bei 
einer Temperatur von 2070°C gesintert Durch die Dichtebestimmung wurde erne 
Gesamtporositst von 6,04% ermfttelL Der Nenndurchmesser der Poren Iiegt In 
10 dem selben Bereich wie beim AusfQhrungsbeispie! 1. Figur 4 zeigt die Verteilung 
der Poren auf der angeschfiffenen Oberflache der gesinterten Ringe, in Rgur 3 
mit a bezeichnet 

Ausffihrungsbelspiel 3: 

Gesamtzusammensetzung zu 100%: 

15 Anorganische Werlcstoffe: 

AIpha-SiHciumcarbid (SiC) 77,94 % 

Zircondiborid (ZrBjj) 9,24 % 

Kohlenstoff(C) 2,99% 

Bor(B) 0,45% 

20 Organische Bestandteile (Binder, Dispergfermittel): 
Dispergiermittet 2,17 % 

Wachsbinder 1,81 % 

Polyethylenglykolbinder 1 ,81 % 

Acrylatbinder 1,81 % 

25 Porosierungsmfttef: 

Polymethylmethaciyiat (PMMA) 1 ,78 % 
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Nach dem unter AusfOhrungsbeispiei 2 beschriebenen Verfahren wurcfen 
Gieftringe mit einer niedrigeren Gesamtporosftat hergestefit Die 
Zusammensetzung warwiefolgt SprQhgranuIat 98,22% und PMMA: 1,78%. Die 
Gesamtponositat der gesinterten Ringe betnSgt 3,77%. Der Nenndurchmesser der 
5 Poren Begt in dem selben Bereich wie belm AusfOhrungsbeispiei 1. Figur 5 zeigt 
die Verteilung der Poren auf der angeschllffenen OberflSche der gesinterten 
Rjnge. 

Ausfflhrungsbetspiel 4: 

Gesamteusammensefeung zu 100%; 

10 Anorganische Werkstoffe: 

Alpha-Sfflciunicarbcd (SIC) 76,47 % 
Zfrcondiborid (ZrBj2) 9,07 % 

Kbhlenstaff(C) 2,93% 
Bar (B) 0,44% 

15 Organische Bestandteile (Binder, Dispergiermittel): 
Dfepergiermittel 2,12% 
Wachsbinder 1,78% 
Polyethylenglykolbinder 1 ,78 % 

Acrylatbinder 1,78% 

20 Porosierungsmrttel: 

Polymethylmethacrylat (PMMA) 3,63 % 

Naoh dem unter AusfOhrungsbefeplel 2 beschriebenen Verfahren wurden 
Gteitringe mft einer hdheren GesamtporositSt hergestelft. Die Zusammensetzung 
war wie folgt SprQhgranuIat 96,37% und PMMA: 3,63%. Die Gesamtporosftat 
25 der gesinterten Ringe betrSgt 7,69%. Der Nenndurchmesser der Poren Itegt in 
dem selben Bereich wie beim AusfOhrungsbeispiei 1. Figur 6 zeigt die Verteilung 
der Poren auf der angeschiiffenen Oberflache der gesinterten Ringe. 
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PatehtansprQche • 

1. Gesinterte Siliciumcarbidkerper mit einer Porositat van 2 bis 12 Vol,-%, * 
wobei die Porositat aus nfcht zusammenhangenden, geschiossenen Poren 
besteht, die gleichmSBig im Werkstoff der Kdrper verteUt sind, dadurch 

5 gekennzeichnet, dass die Poren kugefffirmig sind und dass sie einen 
Nenndurchmesser von 1 0 pm bis 48 ym aufweisen. 

2. Gesinterte Siliciumcarbidkerper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. 
dass die Poren ernen Nenndurchmesser von 15 ym bis 45 pm aufweisen. 

3. Gesinterte Silidumcarbidkorper nach Anspruch 1 oder 2 f dadurch 
io gekennzeichnet, dass der anorganische Bestandtefl des Werkstoffe aus 

80% bis 98% Sffidumcarbid, 0,5% bis 5% Kohlenstoff, 0,3% bis 5% Bor und 
0% bis etwa 20% eines Hartstoffs aus der Gmppe der Borfde und/oder 
Snicideenthalt 

4. Gesinterte Siliciumcarbidkorper nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
15 dass der anorganische Bestandteil des Werkstoffis aus 85% bis 98% 

. Siliciurncarbid, 1,5% bis 4% Kohlenstoff, 0,5% bis 2% Bor und 0% bis etwa 
12% eines Hartstoffs aus der Gruppe der Bolide und/oder Silicide enthSIt 

5. Gesinterte Siliciumcarbidkorper nach einem der AnsprQche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet. dass das Siliciurncarbid Alpha-Sfliclumcaitold 1st 

20 6. Gesinterte Siltoumcarbidkoiper nach einem der AnsprQche 1 bis 5 r dadurch 
gekennzeichnet, dass ate PorosierungsmKtel Ausbrennstoffe veiwendet 
werden wie Polymere, Wachse Starken oder Cellulose. 



7. 



Gesinterte Siliciumcarbidkerper nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet 
dass ais Porosierungsmittei Polymethylmethacrylat (PMMA) veiwendet wird. 
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' 8. Gesinterte Silicfumcartjidkorper nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Porosierungsmittel in einer Menge von etwa 0,70 bis 5,40 Gew.-% 
zugegeben wird. 

9. Gesinterte Sillclumcarbidkaiper nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
5 gekennzeichnet, dass • der Durchmesser der Teitehen des 

Forosieamgsmiltete vor der Verdichtung des Grunkorpers im Berelch von 
etwa 18 ym bis etwa 57 pm.liegt 

10. Gesinterte SIHdumcarbidkSTper nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Antefl der Teilchen mrt Durchmessem zwischen 30 pm und 45 pm 

10 be! etwa 80% der Gesarntmenge liegt 

11. Verfahren zur Herstellung von gesinterten Silizlumcarbidkorper nach einem 
der AnsprQche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Porosierungsmittel in der Suspension der anorganischen 
Rohstoffkomponenten des Werkstoffe dispergiert wird und nach der 

15 Formgebung die zur Herstellung der SinterkSrper erfordertiche 
WSrmebehandlung mittels Pyrolyse und Sintem erfolgt 

12. Verfahren zur Herstellung von gesinterten Siliz!umcarbidk5rper nach einern 
der AnsprQche 1 bis 10, dadurch ' gekennzeichnet, dass das 
Porosierungsmittel in der Suspension der anorganischen und organlschen 

20 Rohstoffkomponenten des Werkstoffe dispergiert wird und . nach der 
Formgebung die zur Herstellung der SinterkSrper erfordertiche 
Warmebehandlung mittels Pyrolyse und Sintem erfolgt 

13. Verfahren zur Herstellung von gesinterten Siliziumcarbidkorper nach einem 
der AnsprQche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Suspension der 

25 anorganischen und organlschen Rohstoffkomponenten des Werkstoffe 
getnocknet wird und dass das Porosierungsmittel im trockenen Zustand mit 
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den bererts gemlschten anorganischen und organischen Komponenten 
homogen gemjscht wird und nach der Formgebung die zur Herstellung def 
Sinterkfirper erforderiiche Formgebung und die W&mebehandlung mfttels 
Pyrolyse und Sintern erfolgt 
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Zuearrtmenfassung 

Gedhrterte Siliciumcarbidkorper mit optimierten tribologischen 
Eigenschaften ihrer Gteit- beziehungsweise Dfchtflachen 

Der WerkstofF Silteiumcarbid hat nicht nur auSergewghnlich gute thermische, 
5 chemisohe und mechanische Eigenschaften. Aulgrund einer einstellbaren 
* Pcrosftat ist es zusatzlich mSglich, den WerkstofF dort einzuseizen, wo schwienge 
trlbologtsche Verhaftnisse herrschen. Weil die Porosrtat nicht nur auf die Reibung 
zwfechen zwei WerkstQcken Einfluss hat, sondem auch auf die Fesfigkeit eines 
Werkstoffe, ist eine sorgfaftige Auswahl der Porendurchmesser, der Anzahl der 
10 Poren pro Volumeneinheit des Werkstoffe sowie der Verteilung der Poren im 
WerkstofF erforderiich. 

ErfindungsgemaS wfrd deshalb vorgeschlagen, dass bel einer Porositat der 
gesinterten Siliziumcaibidk6rper von 2 bis 12 VoL-%, wobef die Porositat aus 
nicht zusammenhSngenden, geschlossenen Poren bestebt, die gleichmaGig im 
is WerkstofF der Karper verteilt sind, die Poren kugelfdrmig sind und dass sie elnen 
Nenndurchmesser von 10 pm bis 48 fjm aufWeisen. 

(Rg- 2) 
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